I
m
b3
a
z
o
T
<
>
O
T
3
<
u
14
T
¥
L
-
W

PRozeEss KNOwW-HOW



- RO

ONE SOLUTION . ESA

Von unserem Firmensitz in Viehdorf (NO)
betreuen wir alle Kunden weltweit!
Mittels Fernwartung kann von Osterreich
aus direkter und prompter Support
gewdhrleistet werden!

MANY NEEDS . ONE SOLUTION

ESA-Fakten

Das ist unser Leitspruch, der seit der Grindung 1991 erfolgversprechend zu

ESA ELEKTRO AUTOMATION GMBH steht. Grindungsjahr: 1991
Never Standort Viehdorf: 2000

Zubau zum Firmengebdude: 2008

Egal ob fir Umwelttechnik, Energietechnik, Mischfutterwerke, Holzindust- . .
Mitarbeiter: ca. 60

rie/Sdgewerke, Stahlindustrie, Lebensmittelindustrie, Bergbau, Polystyrol-
Erzeugung oder Chemie/Petrochemie - WIR haben fir jede Branche/jede
Anwendung die BESTE LOSUNG! IHR Partner mit Know-how

in den Bereichen:
Als IHR Anbieter von Gesamtlosungen in der Automatisierungstechnik

garantieren wir lhnen einen reibungslosen Projektablauf und durch unseren * Planung & Engineering
Projektleiter eine zentrale Ansprechperson fir all lhre Fragen und Anliegen! * Schaltschrankbau
Von uns bekommen Sie eine maBgeschneiderte ,high-level-solution’ um die * E-Installationen / Montage

automatisierte Produktion lhres Unternehmens zu optimieren. T R e i
* Visualisierung / Leitsysteme
* Managementsoftware OPICOM

Fiur die gesamte Industrie und fir Unternehmen jeder GréBe bieten wir um-
* Elektro-Thermografie

fassende, praxisbewdhrte Lésungen: Denn nur mit der individuell besten
ZUSAMMENBLEIBEN IST EIN FORTSCHRITT, AN Losung lassen sich die Herausforderungen der Zukunft hervorragend

ZUSAMMENARBEITEN FUHRT ZUM ERFOLG. W\ bewidltigen!

ZUSAMMENKOMMEN IST EIN BEGINN,

* Service & Support

HENRY FORD (1863-1947), AMERIK. UNTERNEHMER

WWW.ESA-AT.AT
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Die Anforderungen an die Lagerverwaltung werden
immer komplexer.

Wenn SIE zu jeder Zeit den Uberblick behalten
wollen, sollten Sie lhr Lager in den Automatisie-
rungsprozess mit einbinden.

OPICOM#* besitzt eine integrierte Lagerverwal-
tung, diese, sowie die Online-Verbindung zur Auto-
matisierungsebene, stellt lhnen die reibungslose Ver-
knipfung von informativen und operativen Ablaufen
des kompletten innerbetrieblichen Warenstroms dar.
Die Lagerbewegungen lhres Unternehmens werden
dann im Produktionsprozess automatisch erfasst
und mit Chargen- und Rohstoffchargen-Nummern
verbucht.

Dadurch wird die Verfolgbarkeit von Waren sicher-
gestellt auBerdem kénnen lhre Produktionsprozesse
transparenter dargestellt werden.

Dariber hinaus werden lhre Kosten gesenkt und
die Flexibilitdt lhres Unternehmens gesteigert.

WWW.ESA-AT.AT

. LAGERVERWALTUNG

*OPICOM

(Order - Plan - Information - COntrol - Management)
ist ein von der Fa. ESA ELEKTRO AUTOMATION GMBH
entwickeltes System, welches die verschiedenen Be-
reiche einer Anlage miteinander verbindet und der
Managementebene ein breites Spektrum an Einsicht-
moglichkeiten in die Ablaufe auf Ihrer Anlage gewdhrt.
Es ist eine modulare Single-Sign-On-Umgebung (ein-
malige Authentifizierung), die dem Anlagenbetreiber
eine grafische Schnittstelle zur Anlage bietet.

Die Betriebsdatenerfassung (BDE) bietet dazu die
Schnittstelle zwischen der Steuerung und der zentralen
Datenbank. Anwendungsbereich: alle produzierenden
Unternehmen.

Funktionen:

*  Wareneingang

* Einlagerung

* Auftragsbearbeitung

*  Warenreservierung (Kommissionierung)

*  Umlagerung

* Auslagerung

*  Nachschub / Lagermindestbestand

* Inventur

*  Verwaltung von:
Chargen, Rohstoffchargen, Mindesthaltbarkeit

*  First In First Out (FIFO) und Last In First Out (LIFO)
(fur die Beschleunigung des Datentransfers)

Statistik und Ubersicht

*  Schnittstellen zu Gbergeordnetem ERP
(Enterprise Resource Planning) System™*

**ERP SYSTEM

(Enterprise Resource Planning):

Oberbegriff fir betriebswirtschaftliche Anwendungen,
die typische Funktionen in einem Unternehmen, wie
zum Beispiel die Finanzbuchhaltung, Warenwirtschaft
oder die Lagerhaltung unterstitzen.

Das Ziel von ERP-Systemen ist die Integration der Ab-
ldufe eines Unternehmens in einer einheitlichen Daten-
bank.



. MATERIALANNAHME
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In vielen Branchen ist es wichtig, einen Prozess kon-
tinvierlich am Laufen zu halten.

Um dies zu gewdhrleisten ist eine vorausschavende
Rohstoffbevorratung immens wichtig. Vorausschau-
end heiBt in diesem Fall: Die richtige Menge vom
richtigen Material am richtigen Ort zu haben.
Auf modernen Anlagen ist es nicht immer leicht alle
ProzessgréBen im Auge zu behalten. Deshalb ist es
wichtig, soviel Information wie ndtig vom Prozessleit-
system oder der Visualisierung zu erhalten.

Wird ein Rohstoff knapp, erkennt das System dies
aufgrund der integrierten Lagerverwaltung und
meldet diesen Umstand sofort dem Anlagenbetrei-
ber oder dem Einkauf. Natirlich kann auch eine au-
tomatische Bestellung ausgeldst werden. Wird nun
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der Rohstoff angeliefert, ist das System informiert
um welche Bestellung es sich handelt und kann alle
ndtigen Buchungen durchfihren. Durch die Integra-
tion von Bricken- und Annahmewaagen ist na-
tirlich auch die Lagerverwaltung auf dem neuesten
Stand.

Ein solches integriertes System spart nicht nur Zeit,
sondern auch Ressourcen.

Fehler, wie falsch angeliefertes Material oder
falsches Material in falschen Silos, kdnnen somit
frihzeitig erkannt werden.

Zeitaufwendige Siloentleerungen, Materialentsor-
gung als Gemenge und Falschlieferungen gehdren
ab sofort der Vergangenheit an.



SIEBUNG

Es gibt verschiedene Arten der Siebung und zwar:

Mechanische Siebung:

Trommelsiebe, Sternsiebe, Vibrationssiebe, Schwingsiebmaschinen, ...
Bei dieser Art der Siebung wird das Material (Schotter, Mill, ...) in
einen Einlauftrichter eingebracht, wo durch die Bewegung des Siebes
das Material aussortiert wird. Wird wdhrend einem ,,Arbeitsgang”
das Material in verschiedene KorngréBen unterteilt, dann wird immer
mit der feinsten begonnen. Der Durchsatz bestimmt die Exaktheit der

Aussiebung.

Siebung mit Luft:

Windsichter, Zyklon, ...

Bei dieser Art der Siebung wird das Material (Materialien mit einem
groBen Staubanteil, ...) Gber die Siebeinrichtung geférdert und dabei
mit einem groBen Luftstrom gegen die Férderrichtung des Materials
geblasen. Durch den Luftstrom werden die feinen Partikel ausge-
blasen und in einem Staubbunker gesammelt. Durch Verstellung der
Luftmenge und eine Anderung des Durchsatzes kann die Aussiebung
gering beeinflusst werden.

Magnetische Abreiniger:

Magnetabscheider, ...

Hier wird das zu siebende Material Gber ein Férderband transpor-
tiert. Ein groBer Elektromagnet oberhalb des Férderbandes erzeugt
ein starkes Magnetfeld. Durch das Magnetfeld werden alle Eisenteile
aus dem Material angehoben und vom restlichen Material getrennt.
Zwischen dem Magnet und dem Férderband mit Material ist noch ein
kurzes schnell laufendes Querférderband, welches die aussortierten
Eisenteile in einen eigenen Behdlter transportiert.

-
-
-
<
-
-
-
-
.r

LAY X )

KA RTRNY o

e

10 I

‘.“...u.

1 PINIP e

L4
H{:’"’” :
’ i
-

ik
W

IO el isrammend

n
)i

ONE SOLUTION .

ESA

! f
HITE Y

'ir;“.

WWW.ESA-AT.AT

03

. MATERIALBEHANDLUNG

PRESSEN
Erzeugung von Pellets mittels Matrizenpresse

Beispiel Erzeugung Futterpellets: Die Rohstoffe werden zuerst zu einem
Schrot vermahlen und danach in einer Dosierung genau laut Rezept ge-
mischt. Danach wird das Futter in einer Vorpresszelle gelagert.
Materialweg durch die Presse > Austragung aus der Zelle mittels Misch-
schnecke - in der Mischschnecke wird auch noch Wasserdampf bei-
gemischt um die richtige Materialfeuchte und Materialtemperatur zu
bekommen. Dann wird das Futter durch den Expander in die eigentliche
Presse gedrickt.

Vor der Presse werden noch Temperatur und Feuchte des Futters gemes-
sen und wenn ndtig nochmals Dampf eingeblasen.

Der Expander férdert das Futter zur Matrize. Oberhalb der Matri-
ze laufen die ,Kollardder”, diese werden hydraulisch auf die Matrize
gedrickit.

Das Futter muss durch die Matrize durch - nach der Matrize laufen Ab-
schneider, die die Pellets abschneiden. Es ist eine visuelle Kontrolle durch
den Anlagenfahrer notwendig, um ein optimales Produkt zu erzielen.
Danach missen die Pellets noch gekihlt und getrocknet werden, damit
sie nicht verkleben. Erst dann kénnen die Pellets wieder in einer Fertig-
futterzelle gelagert werden.

Parameter beim Pressen

* Temperatur und Feuchte des Materials

* Bohrungsdurchmesser der Matrizenldcher - diese bestimmen die
Starke der Pellets (zum Beispiel 6 mm)

* Geschwindigkeit der Abschneider nach der Matrize - diese be-
stimmt die Lange der Pellets

* Hydraulikdruck, mit der die ,,Kollarader” auf die Matrize dricken



Bei sdmtlichen mechanischen
Zerkleinerungsmaschinen, sei es

RUHREN

SORTIERUNG

Sortierung bezeichnet den Vorgang des Ordnens.
Beim Sortieren wird Uber die sortierte Menge nach
einem einheitlichen Sortierkriterium eine festgelegte
Ordnungsreihenfolge hergestellt.

Zweck der Sortierung ist, durch die hergestellte
Ordnung

*+ eine bessere Ubersicht zu erhalten (Minimum,
Maximum, Anzahl unterschiedlicher Elemente,
Histogrammbildung)

* die spdtere Suche in der sortierten Menge (ggf.
durch Indizierung Uber das Sortierkriterium) zu
vereinfachen und vor allem zu beschleunigen

* eine bessere Qualitdt zu erhalten (Sortierung in
Toleranzbereiche, nach gut - schlecht, nach Halt-

MATERIALBEHANDLUNG

Offensichtlich wird der Vorteil des Sortierens vor al-
lem beim Suchen in sehr umfangreichen Mengen und
wenn dies sehr hdufig geschieht, wie zum Beispiel im
Lager eines Versandhandels.

Typisch gegensténdliche Sortierungen werden nach
Farbe, GroBe, Gewicht, Volumen, Material und Typ
vorgenommen.

Es liegt somit oftmals eine messtechnisch bestimmbare
GréBe zugrunde, deren Zahlenwert das Sortierkri-
terium bildet.

Andere, nicht-messbare Sortierkriterien missen in
der Reihenfolge festgelegt werden, zum Beispiel bei
Farben (rot, blau, grin ist nicht besser oder schlech-
ter als blau, grin, rot).

Brechen, Mahlen, etc., ist eine

Uberwachung des Motorstromes Rihren z&hlt zu den wichtigsten verfahrenstechnischen Grundoperatio- . l;:l;krtie'izilil:::;ngrzus’rand un;l Ah?"rzemdl

bzw. Drehmomentes ein wich- nen. In der einfachen Form werden zwei oder mehr Komponenten miteinan- . zvlegen (zum Beispiel Handlungs-
tiger Indikator iber den Zustand der vereinigt und durch das Einbringen von Strémungsbewegungen mit Hilfe reihenfolge).
der Mesdine. Bl uiersdiiedlie des Ruhrwerkzeuges derart ineinander verteilt, dass sich eine gleichmaBige

chen Zusténden @ndert sich die be- Zusammensetzung in méglichst kleinen Volumeneinheiten einstellt.

notigte Energie, ESA protokolliert
diese Indikatoren.

Bei Frequenz geregelten Maschi-
nen ist die richtige Auslegung
des Frequenzumformers ein
wichtiger Parameter fir den Start
und Betrieb eines Zerkleinerers.
Wir haben langjdhrige Erfah-
rung in Auslegung und Dimensi-
onierung von Antriebstechnik um
Ilhre Problemstellung zu 18sen.

Die Durchsatzleistung wird ent-
sprechend dem eingesetzten Pro-
zess geregelt bzw. gesteuert, mit
Anderung der Zuférdermenge,
Verstellung der Walzen, Anderung
der Drehzahl, etc. Ein Verstopfen
oder Uberlasten wird so auf ein
Minimum reduziert.

Es lassen sich folgende 4 Rihraufgaben definieren:

Homogenisieren:
Vermischen von Feststoffen oder ineinander 18slichen Flissigkeiten. Aus-
gleich von Konzentrationsunterschieden oder Temperaturunterschieden.

Suspendieren:
Verteilen eines dispersen, meist schweren, kérnigen Feststoffes in einer
Flussigkeit; zum Beispiel Aufwirbeln von Kristallen in einer Lésung.

Dispergieren:

Die Begriffe Dispersion bzw. disperses System bezeichnen die feine Ver-
teilung eines Stoffes in einem anderen. Es handelt sich um mindestens
zwei Komponenten, wobei der dispergierte Stoff und auch das Medium,
in dem dispergiert wird, entweder fest, flissig oder gasférmig sein kann.

Wdrmeibertragen:
Austausch von Wdrme durch die Mischerwand zwischen Mischgut und
Mantelmedium. Oft auch durch das Abfihren der Mischwérme.

ONE SOLUTION .

ESA
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Unterschiedlichste Anwendungen konnen Weg-
messungen (radial oder linear) haben.

Dies kann von einer Stellungsriickmeldung einer
Klappe bis hin zu einer fliegenden Séige sein.

Je nach Anwendung werden eine bendtigte
Wegmessung und deren Positionierung gewdhlt.
Diese ist sehr oft von der geforderten Genavig-
keit abhdngig.

Ein Anwendungsfall ist zum Beispiel eine automati-
sche Umsetzmaschine.

Diese besitzt fir die Positionierung unterschiedli-
che Typen von Wegmessungen.

* Positionsschalter

* Berechneter Weg

* Inkrementaler Drehgeber (Funktionsprinzip be-
ruht auf dem Auszdhlen von Pulsen)

Positionsschalter

Als einfachste Anwendung gelten die Positionsschal-
ter. Jedes Fahrwerk benétigt zumindest zwei Posi-
tionsschalter, ndmlich Endlagen. Diese werden als
Fixpunkte und bei Verwendung einer Wegmessung
als Referenzpunkt benétigt, wo die Werte der Weg-
messung mit einem Fixpunkt abgeglichen werden.
Es ist natirlich méglich, dass diese Endlagen auch
aufgrund einer analogen Stellungsrickmeldung ge-
neriert werden. Hierbei ist zu beachten, dass eine
ausreichende mechanische Sicherung vorhanden ist,
da es sonst zu Problemen kommen kann. Eine An-
wendung hierfir ist zum Beispiel eine Klappe fir die
Lufttechnik, welche mit Stellungsrickmeldung jedoch
ohne Endlagen ausgestattet ist.

Drehgeber

In einfachen Anwendungen werden Drehgeber ein-
gebaut. Als einfachste gilt das Drehpotentiometer.
Es wird hierbei je nach Stellung eine Spannung zwi-
schen +/- 10 V gemeldet, welche in einen Weg oder
einen Winkel umgerechnet wird.

Diese Art der Ermittlung wird zum Beispiel bei Regel-
klappen verwendet.

ONE SOLUTION .

ESA

Inkrementale Drehgeber

Inkrementale Drehgeber haben bereits eine sehr
hohe Auflésung und mittels Auswertegerdten kann
teilweise auf Millimeter genau positioniert werden.
Drehgeber werden iberall dort eingebaut, wo mit-
tels Rotation der Weg ermittelt werden kann. Es gibt
diese in jeglichen Ausfihrungen.

Als Komplettgerdt kann der Drehgeber bereits mit
Bus Schnittstelle eingebaut werden. Dieser bendtigt
lediglich das Buskabel, da die Spannungsversor-
gung vom Bus genommen wird.

Lineare MaBstdbe

Fir schnelle, jedoch auch genaue Anwendungen,
welche linear ausgefihrt werden, kénnen lineare
MaBstébe verwendet werden. Es ist allerdings zu
beachten, dass der Verfahrweg nur so lang wie der
Stab sein kann. Mit zunehmender Ldnge des Stabes
erhéht sich auch die Ungenavuigkeit der Auflésung.

Berechneter Weg

Sollte ein Fahrwerk nur Positionsschalter haben, da
aufgrund der Anwendung nur ein Fahren zwischen
diesen Endlagen benétigt wird, besteht zusdtzlich
die Mdglichkeit, den aktuellen Weg zu berechnen.
Wichtig ist hierbei, dass der Antrieb mit gleich blei-
bender Geschwindigkeit in Betrieb ist. Sonst wird die
Toleranz zwischen der Berechnung und der Realitat
zu groB3. Generell ist fir diese Art der Ermittlung des
aktuellen Weges zu beachten, dass die Toleranzen
zwischen Soll und Ist bei ca. 10 % des Verfahrweges
angenommen werden missen. Genauer kann nicht
verfahren werden. Zumindest dient diese Berech-
nung nur als zusdtzliche Information fir ein Prozess-
leitsystem, wo das Aggregat sich in etwa befinden
sollte.

Sensor mit Geberrad

Die einfachste Form einer Wegmessung besteht aus
einem Sensor (zumeist ein induktiver N&herungs-
schalter) und einem Geberrad, welches die Form
eines Zahnrades besitzt. Der Sensor ist fix montiert
und das Geberrad auf der Welle.

Der Sensor darf nur die Zdhne des Geberrades er-
kennen. Pro positiver Flanke wird je nach Betriebs-
richtung ein definierter Weg zum aktuellen Weg

WWW.ESA-AT.AT
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. WEGMESSSYSTEM

addiert oder subtrahiert. In den Endlagen kann die
Wegmessung auf eingestellte Punkte referenziert
werden. Ein Fahrwerk l@sst sich hiermit mit einfachen
Mitteln auf einige Zentimeter genau positionieren.

Positionierung

Egal welche Art der Wegermittlung nun gewdhlt
wird, lésst sich eine dafir geeignete Positionierung
durchfihren. Wichtig ist hierbei nur, dass bei der An-
wendung die geringste Auflésung bekannt ist.

Diese definiert den Tot-Bereich der Messung. Dazu
sollte auch das Bremsvermégen des Antriebs zd&hlen.
Es macht keinen Sinn, eine extrem genauve Messung
zu haben, wenn der Antrieb Uber den Tot-Bereich
schwingt. Zwar l&sst sich ein Vorabschaltpunkt de-
finieren, doch gerade bei geringen Wegen kann
das zu Problemen fishren, wenn der Antrieb nicht die
geforderte Geschwindigkeit erreicht. Dann hat die-
ser nicht die ausreichende Tragheit und der Antrieb
bleibt bereits vor dem zu erreichenden Punkt stehen.

FUr eine Positionierung gelten als Parameter immer

die folgenden Werte:

* Tot-Bereich: In welchem der Weg nicht
gedndert wird.

* Bremsbereich: Bei einem geregelten Antrieb
wird die Geschwindigkeit gesenkt. Dies ermég-
licht ein genaueres positionieren.

* Vorabschaltung: Bei einer immer gleichen Trég-
heit des Antriebes kann dieser Punkt eingestellt
werden. Der Antrieb wird bereits auBerhalb
des Tot-Bereichs deaktiviert und lguft zum ge-
winschten Punkt aus.

Zusétzlich kdnnen verschiedenste Uberwachungsme-
chanismen aktiviert werden. Eine Laufiberwachung,
ob sich der Weg innerhalb einer Zeit geniigend &n-
dert oder ob gesetzte Grenzen nicht Gberschritten
werden. Es besteht noch zusatzlich die Mdglichkeit,
eine Master/Slave (bezeichnet eine Form der Ver-
waltung des Zugriffs auf eine gemeinsame Res-
source) Umschaltung auszufihren, falls zwei Weg-
messungen installiert wurden. Diese Uberprifen sich
gegenseitig. Sollte der gemeldete Weg zu stark dif-
ferieren, wird eine Meldung gesetzt.



. FORDER- UND PUMPENTECHNIK

Die Férder- und Pumpentechnik bendtigt fir den ein-
wandfreien Betrieb eine stetige Uberwachung.

Egal ob die Signalverarbeitung von Drehzahlwéchter,
Schieflaufwdchter, ReiBleinenschalter, Trockenlaufschutz,
Druckiberwachung oder Temperaturiberwachung er-
folgt, ESA verfigt Uber das notige Know-how, die
Einbindung nach den entsprechenden Sicherheits-
richtlinien und Normen durchzufihren.

Beim Einsatz einer sicherheitsgerichteten Steuerung kén-
nen auch ReiBleinenschalter Not-Aus-Funktionen Uber-
nehmen, ohne eine separate Rickmeldung an das PLS
(Prozessleitsystem).

Um den Verkabelungsaufwand zu minimieren, setzen wir
bei der Auswahl der technischen Komponenten beson-
ders auf dezentrale Datensammler. Abhéngig von den
Umwelteinflissen kommt es dabei zur Anwendung von
dezentralen Schaltkdsten (Schutzart bis IP68 zum Beispiel
auch mit Fremdbeliftung).

Mit fest verkabelten Vor-Ort-Steuerstellen oder iber
Fernsteuerung mittels WLAN kdnnen Sie die Anlage
einstellen/einrichten mit der Mdglichkeit die Stdrungen
auszukonfigurieren/abzuschalten.

Welche Stérungen vor Ort bericksichtigt werden, ist am
Leitsystem vom Systemadministrator einstellbar.

Jedes einzelne Betriebsmittel wird an die Steverung rick-
gemeldet und am Prozessleitsystem angezeigt. Zur ge-
nauven Fehleranalyse wird der Bediener mit einer Hilfe
und genauen Details zur Betriebsmittelkennzeichnung,
des Stromlaufplans und zum SPS Eingang unterstijtzt.

Fir die hdhere Verfigbarkeit kénnen auch Stérungen bis
zur erfolgreichen Reparatur deaktiviert werden.

Diese Funktion wird besonders bei Schichtbetrieben,
wenn kein Wartungspersonal auf der Anlage ist, erfolg-
reich umgesetzt.
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Grundsatzlich findet das Dosieren Giberall dort statt wo eine definierte Menge erzeugt werden soll.

Dies kann in jeglicher Branche bei jeglicher Anwendung vorgefunden werden. Einige Beispiele hierfir:

Dosierung von Schittgitern
* Verladung von Material in LKW, Eisenbahn, Schiff, ...
* Beschickung von Ofen (Biomassekraftwerk, Hochdfen, ...)
* Dosierung in Behdlter (zum Beispiel Zentrifugen zur weiteren Verarbeitung eines Stoffes)
* Dosierung aus Silos in Waagen oder selbstverwogenen Mischern

Dosierung von Flissigkeiten
* Dosierung von Chemie zur Aufbereitung von Nutzwasser oder Abwasser, von ausgeléstem Zellstoff
fur Papiermaschinen
* Dosierung von Prozess- oder Nutzwasser zur Bewdsserung von Kompost
* Dosierung von Maische in Gdrsilos
* Dosierung/Aufsprithen von Flissigkeiten in/bei der Lebensmittelindustrie/Tierfuttererzeugung

Dosierung von gasformigen Medien
* Eindusung von Luft in Gérsilos

ONE SOLUTION .

ESA

. MISCHEN UND DOSIEREN

Das Mischen und Dosieren beinhaltet alles angefan-
gen von einfachen Anwendungen wie zum Beispiel
das Dosieren einer Flussigkeit zur Aufbereitung
von flissigen Medien bis hin zum kompletten Mi-
schen eines Rezeptes.

Je nach Ausfihrung der Anlage kann dies von ei-
nem System, bei welchem elektrische Komponenten
die Dosierung selbststdndig ausfihren, bis hin zum
Automatisierungssystem mit kompletter Rezepturver-
waltung und Anbindung an Ubergeordnete Waren-
wirtschaftssysteme reichen.

Mit OPICOM haben Sie das perfekte System!
(genavere Informationen Gber OPICOM finden Sie
auf Seite 7)

Die Begriffe Mischen und Dosieren unterscheiden
sich in der Art der Anwendung. Beim Dosieren wird
eine definierte Menge als Ergebnis erzeugt. Bei ei-
nem Mischvorgang wird mehr als eine Dosierung
vorgenommen und diese Zwischenergebnisse zu
einem gesamten Ergebnis zusammengefihrt.

Also nichts anderes als nach einem Rezept ein Pro-
dukt zu erstellen.

Fir das Mischen von Medien wird als Vorgabe ein
Rezept bendtigt. In diesem Rezept sind die Artikel
und deren bendtigte Mengen angegeben.

Im OPICOM (Order - Plan - Information - COntrol
- Management - System, von ESA entwickelt) wird
ein Rezept laut fixer Vorgabe ausgewdhlt und ein-
getragen bzw. von einem Warenwirtschaftssystem
importiert. Es gibt also eine Vorgabe, einen Sollwert
wie viel Masse in ein Objekt dosiert werden soll und
einen Sensor, welcher die aktuelle Menge erfasst.
Das Material wird in eine Waage dosiert bis die
Vorgabe mit dem tatsdchlichen Wert Gbereinstimmt.

In OPICOM kann dann die Toleranz eingegeben
und gedndert werden, deren GrdéBBe variiert natir-
lich je nach Artikel und Mengeneinheit.

Wir stimmen die Anlage genau ab. Der Umschalt-
punkt fir das Feindosieren wird eingegeben. Der
Vorabschaltpunkt wird jedes Mal neu berechnet,
da sich bei jedem Artikel, je nach Wérme/Kélte/
Fillmenge der Silos, die Schuttgeschwindigkeit @n-
dern kann.

WWW.ESA-AT.AT
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Dies garantiert, dass die gewiinschte Menge so
genau wie moglich dosiert wird! In der Rezepturver-
waltung kann eingegeben werden bzw. ist zugeteilt,
welcher Artikel mit welcher Waage dosiert werden
soll. Es ist genau festgehalten, in welchem Silo (mit
ID-Nummer), was und wie viel enthalten ist.

Neben dem eigentlichen Rezept, das grundlegend
immer gleich bleibt, werden Maschinenparameter
konfiguriert. Das sind spezielle Einstellungen fir die
Anlage. Es ist hinterlegt, was noch zum Rezept dazu
kommt. Zum Beispiel sind hier die ChargengréBe,
Woasserzugabe, welcher Mischer wann gewdhlt wer-
den soll, Mischzeiten und/oder Sollwertzeiten der
Pumpen/Schnecken eingegeben.

In der Auftragsbearbeitung werden dann von der
Rezepturverwaltung die Daten (Rezept, Maschinen-
parameter) - eben alle auftragsbezogenen Daten
(von OPICOM) geladen und visualisiert.

Hier kann alles noch mal kontrolliert und der Auf-
trag gestartet werden. Sie sehen ganz genau auf
dem Bildschirm was und wo gerade etwas geschieht.

In den Behdltern werden dann die bendtigten Mate-
rialien laut Rezept dosiert. Von den Waagen kom-
men alle Artikel zum vorgegebenen Mischer. Darin
werden diese vermengt und danach zur weiteren
Verwendung abgeférdert. Dies kann eine neuerliche
Dosierung fir einen ndchsten Mischer, Pressung von
Pellets, ein Lager oder eine Dosierung fir eine Ver-
ladung oder Abfillung sein.

In einem Reporting sieht man abschlieBend genau,
was wann, in welcher Menge, durch wen gemischt
wurde. Bei Klick auf Chargen sieht man alle Kom-
ponenten: Welche Artikel wann dosiert wurden sowie
die genave Ist- und Soll-Menge.
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Fir die erfolgreiche Automatisierung einer Anla-
ge ist die Messtechnik der wichtigste Punkt.

Je nach Vorgaben und Erfordernissen werden Mes-
sungen eingesetzt, welche zur Prifung oder zur Re-
gelung der Prozesse dienen.

Es lasst sich heutzutage jegliche physikalische,
mechanische oder chemische GroBBe messen. Die-
se konnen teilweise bereits im Sensor umgerechnet
werden. Es kann sich hierbei zum Beispiel lediglich
um eine Skalierung der MessgréBe handeln (I/min
in m3/h) oder sogar eine Berechnung einer anderen
GroBe (aus Strémungsgeschwindigkeit und Diffe-
renzdruck ergibt sich ein Durchsatz) sein.

Sensoren kdnnen angefangen mit digitalen und
analogen Signalen bis hin zur Integration in Netz-
werke ausgestattet sein und kénnen teilweise auch
selbststandig prozesstechnische Regelungen durch-
fihren.

Je nach Art der Messtechnik und GréBe bzw. Bedarf
der Anlage, kann die Messtechnik auf unterschiedli-
che Art und Weise verwendet und/oder dargestellt
werden. Dies bedeutet fir digitale Signale, dass
diese bereits fertig ausgewertet im Schaltschrank
eingebunden sein kdnnen oder auch als digitaler
Eingang im Automatisierungssystem zur Verfigung
stehen. Diese kdénnen darin verzdgert, als quittier-
pflichtig eingestellt oder gebrickt werden. In einem
Leitsystem kdnnen diese noch zusatzlich dargestellt
und/oder in einer Meldungsliste gespeichert werden.

.ESA-AT.AT

. MESSTECHNIK

Auch fir analoge Signale steht eine groBe Band-
breite an Maglichkeiten offen. Diese beginnt direkt
im Schaltschrank. Aufgrund von analogen Signalen
konnen Auswertegerdte digitale Signale generieren
und ein Reglerbaustein kann auch direkt Antriebe
stevern. Interessant sind viel mehr die Mdglichkei-
ten, wenn diese analogen Signale in ein Automati-
sierungssystem gefihrt werden.

Sensoren, welche Uber ein Automatisierungssystem
angebunden sind, kdnnen jegliche Moglichkeiten
ausfihren.

Mittels Verknipfung auf einen Funktionsbau-
stein sind zum Beispiel die folgenden Optionen
ausfihrbar:

* Stérauswertung fir externe Stdrungen
Ausfall der Versorgungsspannung oder Fehler
am Messgerdt aktiviert automatisch einen defi-
nierten Ersatzwert

* Ersatzwert durch den Bediener setzen

* Konfiguration des analogen Eingangs
Es kdnnen jegliche elekirischen als auch pro-
grammtechnischen Adressen eingestellt werden

* Sprungunterdrickung
Unterdricken von nicht méglichen Springen des
Messwertgebers

* Déampfung
Dé&ampfen von stark springenden Signalen fir die
weitere Verwendung

* Mittelwertsberechnungen

* Schalt- und Alarmpunktauswertung
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. REGELTECHNIK

Die Regelungstechnik ist ein Teil der Automatisierungs-
technik. Diese befasst sich mit dem automatisierten
Beeinflussen eines dynamischen Systems um einen
gewiinschten Zustand zu erhalten.

Im Gegensatz zu einer Steuerung beeinflusst bei einer
Regelung der Istwert das System.

Uber programmierte Regler werden aufgrund von Soll-
gréBen die Frequenzvorgaben ermittelt.

Zusatzlich werden Istwerte Uber Schaltpunkte geprifi.

Soll- und Istwerte werden im Leitsystem gespeichert, da-
mit Langzeitanalysen durchgefihrt werden kénnen.

Regelungskreise werden in jeglichen Branchen und Anla-
gen eingesetzt.

Sobald aufgrund eines physikalischen Wertes etwas ge-
stevert werden soll, ist eine Regelung vorhanden.

Der grofBe Vorteil der Speicherprogrammierbaren Steu-
erung liegt hier vor allem bei der universellen Verwend-
barkeit und Einstellbarkeit eines Bausteines.

Egal, ob etwas sehr schnell oder sehr langsam geregelt
werden soll, es kann der gleiche Baustein mit demselben
Fenster in der Leitstation verwendet werden. Lediglich
die Einstellungen unterscheiden sich.

AuBerdem erhdlt der Bediener die Mdglichkeit Anderun-
gen an den Einstellungen Online auszufihren, die unmit-
telbaren Auswirkungen zu analysieren und die Parameter
daraufhin anzupassen.

Es werden hierfir weder schwierige mathematische Be-
rechnungen, Verdnderungen an der E-Technik oder auf-
wendige Messungen benétigt.
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Die Qualitat des Endproduktes hdngt immer von der
genauen Dosierung samtlicher Bestandteile und Zu-
satzstoffe ab. Es ist von entscheidender Bedeutung,
dass Rezepturen genauestens eingehalten werden.
Dabei spielen Wdge- und Dosiertechnik die alles
entscheidende Rolle. Jede falsch dosierte Charge ist
Abfall, kostet Geld und zusatzlich eine Menge Zeit,
da die Charge nachproduziert werden muss. Unsere
3 ; ; : X : Wadgesysteme garantieren den Einsatz nur standar-
SSSSSSSSSSsE, EEE T AXNS LERR RN disierter und gepriifter Software.

Neben der Rezepturverwaltung stehen noch Module
zur Auftragsverwaltung, Produktionsbuch, Betriebs-
datenerfassung sowie Lagerverwaltung zur Verfu-
gung. Dadurch lasst sich eine lickenlose Material-
verfolgung aufbauen. Dieses modulare Konzept und
mogliche Schnittstellen zu externen Systemen (zum
Beispiel SAP) garantieren lhnen ein lickenloses,
durchgdngiges System fir lhren Betrieb.

Verwiegung
Ebenso wie die Dosiertechnik gehéren oft auch alle
Arten von Verwiegetechniken zur Standardprozedur

einer industriellen Fertigung. Von der reinen Silover-
wiegung Uber die Gemengewaage bis hin zur Pra-
zisionswaage fir Kleinstmengen sind alle Einzelkom-
ponenten in unser Gesamtsystem eingebunden und
ergeben somit eine perfekte Einheit.

WWW.ESA-AT.AT

. WAGETECHNIK

lhre Vorteile mit uns/unserem System:

Integration der Wageelektronik in unser
Gesamtsystem

Keine unndtigen Schnittstellen

Bedienung und Anzeige aller Waagen durch
Vernetzung auf der gesamten Anlage
Einbindung aller Wagedaten problemlos

in OPICOM méglich

Aufbau von eichpflichtigen Systemen unter-
schiedlichster Wagetypen

Einfache Bedienung durch Hand- und Automa-
tikfunktionen

Standardisierte Bedienoberfléchen fur kurze
Einschulungsphasen

Umristen alter Wdgetechnik auf den neuesten
Stand
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Brennersteuerungen werden immer mit fehlersicheren
Steuerungen realisiert. Je nach Anforderung werden die
Steuerungen auch redundant ausgefihrt. Eine Brenner-
steverung beinhaltet folgende Grundelemente:

Uberwachung aller sicherheitsrelevanten KenngréBen
wie Dricke, Durchflisse, Temperaturen, StellgréBen,
Mengenmessungen und Not-Aus-Konzept.

Kontrolle des Vorbeliftungszyklus der Brennkammer
fUr einen gefahrlosen Start der Brenneranlage.
Dichtekontrolle der Sicherheitsventile und elektroni-
sche Uberwachung der eingesetzten Komponenten.
Steuerung des Zindvorganges und Start der einzel-
nen Verbrennungsmedien.

Regelung der Brenner im Betrieb (Brennermanage-
mentsystem).

Umfangreiche Stdrauswertung und Protokollierung
aller relevanten Daten fir schnelle Stdrungsbehe-
bung, Analyse des Brennvorganges und kurze Still-
standszeiten im Fehlerfall.

Bei Bedarf werden auch der Kesselschutz und ein
BOSB-Betrieb (Betrieb ohne stdndige Beobachtung)
in die fehlersichere Steuerung integriert.

Der Einsatz einer fehlersicheren Steuerung bietet opti-
malen Schutz bei minimalem Verkabelungsaufwand.
Durch die stdndige Selbstiberwachung der Steuerung
von Soft- und Hardware in Verbindung mit einem aus-
gekligelten MSR-Konzept (Regelungs-Konzept) sind steu-
erungstechnische Fehler nahezu ausgeschlossen. Beim
Einsatz von redundanten Systemen ist ein ungestérter Be-
trieb auch bei Ausfall einzelner Hardwarekomponenten
gewdhrleistet.

Die Hard- und Software wird auf Kundenwunsch auch
vom TUV abgenommen und entspricht somit nationalen
sowie internationalen Richtlinien.

Durch die stindige Weiterentwicklung unserer Bren-
nersoftware bieten wir ein Sicherheitspaket, das

sowohl jetzt als auch in Zukunft dem neuesten Stand
der Technik entspricht.

. BRENNERSTEUERUNG



. TRANSPONDER

Um die komplexen Materialbewegungen, seien es
Roh- als auch Hilfsstoffe, nachvollziehen zu kénnen,
finden unterschiedliche Methoden Anwendung.

Von der Berihrungsmethode, Uber laserunter-
stUtzte Systeme bis hin zum RFDI-System.

Alle Systeme kénnen mit dem PLS verbunden werden
und somit zu einem einheitlichen System zusam-
mengefihrt werden.

RFDI-Systeme haben den Vorteil, dass sie wieder
verwendbar sind. Je nach Einsatzgebiet legen wir
die GréBe des Datenspeichers aus und ermitteln die
erforderliche Schreib- und Leseweite.

Einsatzmoglichkeiten:

Teile-ldentifikation in den verschiedensten
Branchen

Logistik

Identifikation von Boxen, Produkttréagern,
Laufwagen

Woarendistribution in offenen Verteilerketten
Montagelinien

Identifikation von Werksticktragern
Be-/Entladung von LKWs
Materialerkennung, Kunden-/Lieferantendaten
Zugangssysteme

Montagetechnik

Ortung und Verfolgung von KFZ
Fahrzeugfihrung

Materialverfolgung

Zeiterfassungssysteme

ONE SOLUTION .

ESA
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Zur Einhaltung der immer strengeren, und Skologisch
auch erforderlichen, Emissionswerte setzen Unter-
nehmen diverse Abgasreinigungsanlagen ein.
Unabhdngig davon ob die Reinigung der Luft Gber
Abluftwdscher, Filtersysteme oder Verbrennung er-
folgt, die Uberwachung der Emission steht hier im
Vordergrund.

. LUFTREINIGUNG

Wir bieten einen TUV-zertifizierten Emissionsrechner
in Verbindung mit der dazugehdrigen Messtechnik
an. Die Signalerfassung erfolgt auf einer speicher-
programmierbaren Steuerung. Der Vorteil besteht
darin, Ihre Emissionswerte auf jedem Leitsystem ohne
groBen Aufwand einzubinden und darzustellen.



. VERPACKUNG UND VERLADUNG

Wir liefern die Losungen fir alle Arten dieser oft
sehr komplexen Anlagen. Das Spektrum unserer
Automatisierungslésungen reicht von sehr einfachen
Verpackungen bis hin zur komplexen Palettierung
oder Robotersteuerung.

Die VerpackungsgréBBe wird meist vorgeschrieben und
dndert sich somit laufend.

Ist ein Produkt verpackt, muss es transportfertig ge-
macht werden: Frei wdhlbare PalettengroBen und
selbst konfigurierbare Schlichtschemen nutzen den
Raum eines Transportmittels optimal aus. Das spart
Logistik, Transportkosten und Lagerkapazitét.

Ist das Modul OPICOM - Auftragsverwaltung in-
tegriert, kdnnen bereits bei der Bestellung Produkt
und Menge, sowie Liefertermin, Verpackungsart und
Schlichtschema definiert werden. Das System reiht
nun die Auftrdge, so dass alle Bestellungen zur ge-
winschten Zeit, mit méglichst wenig Ristzeiten zum
gewinschten Liefertermin zur Verladung bereitstehen.
Sollte sich eine nicht korrigierbare Kollision ergeben,
erstattet das System umgehend Meldung und gibt dem
Produktionsleiter die Mdglichkeit einzugreifen und die
Termine entsprechend umzuplanen.

Prdzise Beladung der Fahrzeuge, eichféhig oder nicht
eichfahig, spart erheblich Zeit und Kosten.
Uberladung macht zeitaufwendige Entladung notwen-
dig. Unterbeladung ist 6konomisch nicht vertretbar. Ein
genauves Wiegesystem direkt am Ladepunkt stellt si-
cher, dass die optimale Zuladung auf Anhieb stimmt.
Wenn gewiinscht, kann das endgiltige Ladegewicht an
der Brickenwaage noch verifiziert werden.

Eine durchgdngige Materialflusserfassung ist somit
immer sicher gestellt.

Die ndachste Ausbaustufe ist die Integration eines
Transpondersystems in das Verlademanagement: Bei
der Anmeldung erhdlt der Frachter einen Chip mit al-
len bendtigten Daten fir den Verladevorgang. Dieser
Chip wird an der Verladebricke ausgelesen und die
Anlage fir diesen Auftrag eingestellt. Die Verladung
erfolgt vollautomatisch, egal ob das zu verladende
Produkt fest, flissig oder vorabgepackt ist.

WWW.ESA-AT.AT

Alle diese Einzelkomponenten im Bereich Verwie-
gen, Verladen und Verpacken sind in unser Ge-
samtsystem eingebunden.

Das erméglicht:

* einfache Ubernahme der Auftrége aus dem Pro-
duktionsbuch per Mausklick

* Ubernahme der Maschinenparameter automatisch
in den Produktionsprozess

*  Wegfallen langer und unnétiger Umristzeiten der
einzelnen Anlagenteile

* Einsparung von Zeit und Geld

»Just in Time“-Fertigung ist fir uns kein Problem. Ab
der Bestellung erarbeitet unser System alle nétigen Pa-
rameter fur die Anlage, sodass das bendtigte Produkt
zur richtigen Zeit am richtigen Ort bereitsteht.

Wir bieten ein durchgédngiges System von Ein- und
Verkauf Gber Produktionsplanung bis zum Produk-
tionsablauf, Lieferscheinwesen, Materialverfol-
gung und Buchhaltung. Dariiber hinaus werden alle
wichtigen Daten von der Betriebsdatenerfassung zur
Qualitatssicherung weitergeleitet.

Ihre Vorteile bei uns:

* Einheitliches System durch die ganze Anlage

* Keine unndtigen Schnittstellen

* Bedienung und Anzeige aller Antriebsmodule
durch intelligente Vernetzung auf der gesamten
Anlage

* Einbindung aller Verladedaten in OPICOM -
Betriebsdatenerfassung, Lagerverwaltung,
Lieferscheinwesen, Auftragsverwaltung,
Rezepturverwaltung, Produktionsplanung

* Aufbau von eichpflichtigen Systemen fir die
Verladung

* Einfache Bedienung durch Hand- und Automatik-
funktionen

* Standardisierte Bedienoberflachen fir kurze Ein-
schulungsphasen

* Problemloses Umristen lhrer alten Wiege- und
Verladetechnik auf den neuesten Stand

* Jahrelange Erfahrung im Bereich der Wiege-,
Dosier- und Verladetechnik
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Firmensitz Viehdorf
Abteilung Ferndiagnose

ONE SOLUTION .

Leitrechner 1

Avutomatisierungssysteme, SPS - Schrank

Je nach gewiinschter Anwendung kommen ein
oder mehrere Méglichkeiten der Fernwirksyste-
me zum Einsatz:

Fernwartung, Fernalarmierung und/oder Fernwirk-
systeme. Diese werden aufgrund der vorhandenen
Netzwerke und Anbindungsméglichkeiten bezie-
hungsweise der gewinschten Applikationen definiert.
Dies bedeutet, dass sich zum Beispiel auf derselben
Anlage eine Fernwartung und eine Fernalarmierung
realisieren lassen und das Netzwerk der Steuerung
Uber ein Fernwirksystem kommuniziert.

Die Fernwartung dient vor allem zur Unterstit-
zung bei lhren Problemen und Unklarheiten im
Prozess. AuBerdem wird dieses System zur Wartung
oder Analyse von Datenbanksystemen benétigt.

Bei diesen Systemen wird das Prozessleitsystem mit
externen Rechnern verbunden. Je nach Anlage wird
entweder eine direkte Verbindung oder eine Verbin-
dung in das Netzwerk aufgebaut.

Nach welcher Art die Fernwartung ausgefihrt wird,
hangt immer von der Ausfihrung des Prozessleitsys-
tems und dessen Netzwerk ab.

AuBerdem muss noch der Typ der Telefonleitung be-
ziehungsweise die Internetanbindung beachtet wer-
den, denn diese sind nicht immer frei wahlbar.

WWW.ESA-AT.AT

. Sensoren

Aufbereitung

Zu beachten sind stets die ldnderspezifischen Unter-
schiede.

Grundsatzlich hat ein direkter Netzwerkzugriff Gber
VPN (Virtuelles Privates Netzwerk iUber Internet)
mehr Vorteile, da auf alle Stationen im Netzwerk
zugegriffen werden kann und die Geschwindigkeit
meist besser ist. Damit kdnnte zum Beispiel auch die
Steuerung diagnostiziert werden.

Die Fernalarmierung dient vor allem der schnellen
Storungserkennung, wenn das Prozessleitsystem
nicht daverhaft durch eine Bedienung besetzt ist.
Das Fernalarmierungssystem meldet bei konfigurier-
ten Ereignissen gewiinschte Daten an definierte Per-
sonen, sodass diese sofort reagieren kénnen. Hierbei
sind wiederum jegliche Systeme realisierbar.

Bei Anlagen, deren Ausbreitung zum Beispiel
das Geldnde des Betriebs Ubersteigen, werden
Fernwirksysteme benotigt. Der Vorteil ist hierbei,
dass bei diesen Systemen &ffentliche Kommunikati-
onsnetze verwendet werden kénnen.

Der Nachteil liegt natiirlich bei der Abhdngigkeit
von diesen Netzen, dass diese nicht im eigenen Wir-
kungsbereich liegen. Anlagen von dieser Ausbrei-
tung sind zum Beispiel Wasserversorgungsanlagen.



WIR SEHEN KEINE PROBLEME -
WIR SPRECHEN UBER LOSUNGEN!
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